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Vorrichtungen zum Schneiden von Nahrungs- 
mitteln, insbesondere Fleisch, sind mehrfach 
bekanntgeworden. Bei diesen wird das Gut ver- 
mittels einer Schnecke gegen Lochscheiben ge- 
5 fiihrt und zwecks Zerkieinening durch diese hin- 
durchgepreBt. Die Querzerkleinemng des Gutes 
erfolgt dabei durch ein vor den Lochscheiben 
angeordnetes Trennmesser. 

Die Nachteile dieser Vorrichtungen bestehen 

10 darin, daB das Gut im wesentlichen nicht ge- 
schnitten, sondern gequetscht und durch den 
verrriinderten Durchgangsquerschnitt der Loch- 
scheiben einem gleichmaBigen PreBdruck der 
Transportschnecke unterliegt, so daB das Gut 

15 gleichzeitig durch das sich drehende Trennmes- 
ser vor der Lochscheibe zerrieben wird. Hierbei 
wird die Qualitat des Gutes stark gemindert und 
seine Faserung zerstort. Diesbeziigiich wird auf 
das Aussehen verschiedenartig hergestellter 

ao Frisch- und Dauerware hingewiesen. 

Neben den mit Lochscheiben versehenen 
Fleischwolfen bestehen noch andere Fleisch- 
schneidevorrichtungen, die aus einem Schnecken- 
korper und einem anschlieBenden Schneid- 

25 werkzeug bestehen. Bei diesen Einrichtungen 
wird das Gut durch den Transport vorschub in 
bewuBt eng gehaltene Kanale 0. dgl. gefuhrt, 
die z. B. aus rillenartigen Vertiefungen des Ge- 
hauses und des Schneidwerkzeuges gebildet 

30 werden. Diese Einrichtungen sind naturgemaB 
in einem Fleischereibetrieb o. dgL in keiner 
Weise anzuwenden, da sie in bezug auf die Be- 
handlung des Gutes fur Dauerware noch nach- 
teiiiger arbeiten als die mit Lochscheiben aus- 



gestatteten Wolfe. Vorrichtungen der vorbe- 35 
schriebenen Art dienen daher zum Schaben von 
Frischfleisch, d. h. der Herstellung von Gehack- 
tem, das in frischem Zustand und roh gebraucht 
wird, so daB die Behandlung des Gutes von unter- 
geordneter Bedeutung ist. 40 

Den Gegenstand der Erfindung bildet nun 
eine Vorrichtung zum Schneiden von Nahrungs- 
und GenuBmitteln, insbesondere Fleisch, bei 
Verwendung einer ununterbrochen arbeitenden 
Schneidvorrichtung, bei welcher das zu schnei- 45 
dende Gut wellenartig durch in der Richtung 
des Vorschubes liegende Schneidflachen ge- 
fuhrt wird, so daB dasselbe bis zu seinem Aus- 
tritt aus der Schneidvorrichtung mehrere Male 
geschnitten und dadurch zerkleinert wird. 50 

Die Vorrichtung nach der Erfindung hat 
den Vorteil, daB das Gut ahnlich wie bei einer 
Wiege vorrichtung drucklos geschnitten wird, 
so daB nun vermoge der geringen Anschaffungs- 
kosten auch kleine und kleinste Betriebe lebens- 55 
frische Quahtaten und Qualitatsdauerware her- 
stellen konnen. 

Die Vorrichtung besteht erfindungsgemaB aus 
einem mehrteiligen Mantelschneider und einem 
mehrteiligen Messer, die zusammengefugt ar- 60 
beiten, wobei das Achsenmesser von der Trans- 
portschnecke der Vorrichtung gedreht . wird. 
Wesentlich ist, daB auch bei feinster und fort- 
laufender Zerkieinening des Gutes an Stelle von 
bisher mehreren hintereinandergeschalteten 65 
Lochscheiben und Vorschneidern nur ein 
Schneidwerkzeug benotigt wird. Die Schneiden 
der Werkzeuge verlaufen in der Transportrich- 
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tung des Gutes, so daB die DurchlaB- und Auf- 
nahmefahigkeit der Schneidwerkzeuge weit 
groBer gehalten werden kann als die Forder- 
leistung der Vorrichtung. Dieser Umstand ist 
5 audi bei feinstcr Zerkleinerung des Gutes ge- 
gebcn, so daB ein Pressen desselben unmog- 
lich ist. 

ZweckmiiBig bildet man die Schneidwerk- 
zeuge mantel- und achsenartig aus, so daB z. B. 

i o allein durch die Liingenbemessung der Werkzeug- 
teile eine Regelung des Schneideprozesses in bc- 
zug auf Kornung und Feinheit des Gutes in 
weitesten Grenzen stattnnden kann. Die Man- 
tel- und Achsenschneider werden konisch ge- 

i 5 staltet, so daB ein geschlossener Schnitt der 
Messer und ein Seibstschliff der Schneiden er- 
zielt word. Die Moglichkeit, durch Nachspanncn 
der konischen Oberflachen der Schneidwerk- 
zeuge den naturlichcn VerscbleiB dieser Flachen 

20 auszugleichen, bedeutet eine weit ere wesentliche 
Verbesserung. Die Schnittfahigkeit der Vor- 
richtung kann ferner dadurch gesteigert werden, 
daB man die Schneiden des Mantels- oder des 
Achsenschneiders oder beider gekriimmt, z. B. 

25 schraubenformig, ausbildet. Dabei kann z. B. 
der Drall des Achsenschneiders entgegen der 
Transportrichtung des Gutes verlaufen, so daB 
lediglich ein punktartiger Schneidewinkcl ent- 
steht, der gleichzeitig einen ziehenden Scheren- 

3 o schnitt gegen das Gut und entgegen dessen 
Transportrichtung ausiibt. Die Zufuhrung des 
Gutes gegen die Schneiden der Vorrichtung er- 
folgt durch besondere Fiihrungen dcrart, daB 
das Gut wellenartig durch die Schneiden der 

35 Vorrichtung wandert, so daB dasselbe erfindungs- 
gcmaB bei nur einer Schnittebene mehrfach ge- 
schnitten wird. So ist es moglich, lediglich durch 
die Zahl der Fuhrungen die Feinheit und Kor- 
nung des Schnittes zu bestimmen und zu regeln. 

40 Die Regelung kann beispielsweise so durchge- 
fuhrt werden, daB man den MessermanteL oder 
die Achsenmesser mehrfach tinterteilt, d. h. aus 
Einzelgliedern bildet, so daB man durch Be- 
nutzung von einem, zwei oder drei Gliedern des 

45 einen oder anderen Messertragers die Anzahl der 
Schnitte bestimmt. 

Bemerkenswert ist, daB die Auswechslung 
und Entfernung der Mantelschneiden wahrend 
des Betricbes durchgefuhrt werden kann, so daB 

5 o die Schnittart der Vorrichtung dem jeweils 
durchkommenden Gute angepaBt werden kann. 
Die Reinigung der Vorrichtung ist einfach, da 
die Schneiden der Werkzeuge frei stehen und 
leicht zuganglich sind. 

55 In den Zeichnungen sind verschiedene Aus- 
fuhrungsmoglichkeiten der Vorrichtung nach 
der Erfindung beispielsweise dargestellt. 

Abb. 1 zeigt einen Langsschnitt durch die 
Vorrichtung, 

60 Abb. 2 einen Querschnitt durch dieselbe nach 
Linie II-II, 



Abb. 3 einen gleichen Schnitt nach Linie 

n Abb. 4 ein Einzelglied des Mantelschneiders, 
Abb. 5 eine geanderte Ausfuhrungsform des- 65 

selben, _ , 

* Abb. 6 eine geanderte Ausfuhrungsform des 
Achsenschneiders , 

Abb. 7 denselben mehrteilig ausgebildet, 

Abb. 8 eine geanderte Vorrichtung ent- 70 
sprechend Abb. 1. 

Der Einfachlieit halbcr wurde den zcichne- 
rischen Unterlagen ein an sich bekannter 
Fleischwolf zugrunde gelegt. Selbstverstandhch 
ist die neue Vorrichtung in jede andere Zer- 75 
kleinerungsvorrichtung fiir Nahrungs- und Ge- 
nuBmittel einzubauen, gleichgultig, ob dieselbcn 
von Hand oder motorisch betrieben werden. 

Im einzclnen bezeichnet das Bezugszeichen 1 
das Gehause der Vorrichtung mit der eingescho- 80 
benen Transportschnecke 2, die in bekannter 
Weise bewegt wird. Das Mundstuck 3 des Ge- 
hauses 1 dicnt zur Aufnahme der Schneidvor- 
richtung4, die nach dem Einschieben in das 
Gehause 1 durch einen Klemmring 5 gehalten 85 
und in ihrer Lage gesichert wird. Die Schneid- 
vorrichtung 4 besteht im einzelnen aus einem 
Mantelschneider 6 und einem Achsenschneider 7, 
deren Schneiden 8 und 9 zweckmaBig tangential 
zur Mittelachse gerichtet sind, so daB die 90 
Schneiden auch bei gerade verlaufender Schneide 
scherenartig zusammenarbeiten. Das Eintretcn 
des zu schneidenden Gutes erfolgt durch die 
Offnungen 10 des Mantels 6, wobei dasselbe m 
bekannter Weise durch ein Trennmesser 11 vor- 9a 
geschnitten wird. Nach dem Eintrcten des 
Gutes in den Mantelschneider 6 wandert das- 
selbe wellenartig durch die Schneidebene 12, 
urn so bis zum Austritt mehrfach bis zu der ge- 
wiinschten Feinheit zerkleinert zu werden. Die 100 
wellenartige Fiihrung des Gutes erfolgt durch 
besondere, in dem Mantelschneider 6 angeord- 
nete Fuhrungen 13, i4» ^ s Gut den Schncl - 
den S zubringen. Die Umlenkung des Gutes er- 
folgt durch muldenartige Ausriehmungen 15, 16 105 
des Achsenschneiders 7,. die das Gut den Schnei- 
den 9 zubringen. Zum Erzielen eines dichten, 
saub'eren Schnittes weisen die Schneidwerkzeugc 
eine konische Schneidoberflache 12 auf. Das 
Dichten der zusammengefugten Schneidwerk- no 
zeugeG und 7 erfolgt dflrch eine eingelegte 
Druckfeder 17, deren Lagerstelle bei 18 stufen- 
fdrmig ausgebildet ist, so daB ein Matenalein- 
tritt in diese Stelle unterbunden ist. 

Die Kornung und Feinheit des Gutes kann 115 
dadurch geregelt werden, daB der Mantelschnei- 
der 6 mehrteilig ausgebildet wird und z. B. aus 
drei oder mehreren Einzelgliedern 19, 20 und 21 
besteht. Zum Erzielen einer groben Kornung 
des Materials geniigt die Entfernung der Glieder 120 
20 und 21, da alsdann das Schneidgut nur bei 
22 geschnitten wird. Eine feinere Kornung er- 
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zielt man durch Aufschieben des Mantelteiles 20. 
Alsdann wird das Gut bei 22, 23 und 24 gesch nit- 
ten. Die feinste Kornung erzielt man durch 
Hinzufiigen des SchluBteiles 21. Alsdann findet 
5 cine nochmalige Zerlegung des Materials bei 25 
statt. Der beschriebene ZcrlegungsprozeB kann 
naturgemaB beliebig verlangcrt werden, ohne 
daB eine Pressung des Gutes hierdurch eintritt, 
da die Schneiden durch ihre Horizon tallage und 
10 ihre Offenstellung das Gut drucklos fasscn und 
zerlegen. 

Die Regelung der Fcinheit des Schneidgutes " " 
kann auch dadurch vorgenommen werden, daB 
man nicht die Glieder des Messermantels, son- 
15 dern die Glieder des Achsenschneiders ausschal- 
tet. Zu diesem Zwecke kann der Achsenschnei- 
der entsprechend Abb. 7 aus mehrercn Einzel- 
teilcn bestehen. Bei grober Kornung geniigt die 
Benutzung des Teiles 26, bei feiner Kornung die 
20 gleichzeitige Benutzung der Teile 26 und 27. 
Ein Verbinden bei der Teile bei Verwendung der- 
selben ist nicht erforderlich, da sie durch ihre 
konische Gestaltung innerhalb des Mantel- 
schn eiders gehalten werden und im iibrigen durch 
25 die Achse 28 des Wolfes und durch den Druck 
der Feder 17 gelagert und zu einem Ganzen ver- 
einigt werden. Bei den vorstehend beschriebe- 
nen Schneidwerkzeugen wurde gczeigt, daB die 
Schneiden entsprechend Abb. 4 in axialer Rich- 
30 tung und in der Richtung des Transportweges 
des Gutes verlaufen. Die Schnittfahigkeit der 
Schneiden kann aber dadurch gesteigert werden, 
daB 'man die Schneiden 8 und 9 entsprechend 
den Darstellungen in Abb. 5, 6 und 7 schrauben- 
35 formig vcrlaufend anordnet. Bei Verwendung 
derartigcr Schneiden erzielt man einen voll- 
kommenen Scherenschnitt, da sich dieselben wie 
die Balkcn einer Schere an der Schnittstelle nur 
punktartig beriihren. Die Schneidwirkung kann 
40 ferner dadurch verbessert werden, daB man z. B. 
den Drall des Achsenschneiders entgegen dem 
Drall des Mantelschneiders fiihrt, so daB von 
ersterem ein ziehender Scherenschnitt entgegen 
der Richtung des ankommenden Gutes aus- 
45 geiibt wird. 

Die Vorrichtung kann, wie Abb. 8 zeigt, mit 
dem Gehiiuse der Maschine organ isch verbunden 
werden. In diesem Falle dient das Gehiiuse 1 
gleichzeitig als Mantelschneider. Die Einfiigung 
50 des Achsenschneiders und der Transportschnek- 
ke 2 erfolgt durch eine Offnung 29 des Gehau- 
scs 1, das durch ein KlemmJager 30 abgeriegelt 
wird. 
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1. Vorrichtung zum Schneiden von Nah- 
rungsmitteln, insbesondere Fleisch, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein vor dem Trenn- 
messer liegender und mit mehreren Schnei- 
den (9) versehener Mantelschneider (4) und 60 
ein in die Bohrung eines Mantelschneiders 
eingefuhrter und mit Schneiden (8) ver- 
sehener Achsenschneider, der zweckmaBig 
mit der Vorschubschnecke der Vorrichtung 
"verbunden ist und durch" diese gedreht wird, 65 
angeordnet sind und daB der Mantelschneider 
und der Achsenschneider besondere Fiih run- 
gen (13, 14, 16) o. dgl. aufweisen, um das 
Gut wellenformig durch die Schneidebene 
(12) zu fuhren und so ein oder mehrere Male 70 
zu schneiden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schneiden des Man- 
telschneiders und Achsenschneiders in Rich- 
tung des Vorschubes verlaufen und zu ihren 75 
Mittelachsen tangential gerichtet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Durchgangsquer- 
schnitt der Schneidwerkzeuge bis zum Aus- 
tritt des Fleisches annahernd gleichbleibend 80 
bemessen ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Mantelschneider 
und der Achsenschneider aus mehreren 
Gliedern bestehen. 85 

5. Vorrichtung nach den Anspriichcn 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schneiden des Mantelschneiders (6) und des 
Achsenschneiders (7) schraubenformig ge- 
kriimmt ausgebildet sind. go 

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
schraubenformigen Schneiden (8) des Ack- 
senmessers entgegen dem Vorschub des 
Schneidgutes gerichtet sind. 95 

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zum 
Regeln der Feinheit des Gutes ein oder 
mehrere Teile des Mantelschneiders oder ein 
oder mehrere Teile des Achsenschneiders 100 
vcrwendet werden. 

8. Vorrichtung nach * den Anspriichen 1 
bis j, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Mantelschneider einen Teil des Gehauses und 
der Achsenschneider einen Teil der Vorschub- 105 
schnecke bilden. 
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Abb. 2 



Abb. 3 



